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ichtlicli Genauigkeit und Oberflachengute 
in der Massenfertigung stellt, macheii den 
vendigkeit. Die spitzenlose Rundschleif- 
i von 2-125 mm Durchmesser, sogar aus 
izenreihe IT 1-3 je nach Werkstiioklange 
el Oberflachenguten bis zu einer Feinbeit 
unentbehrlich; selbst fiir Serienfertigung 
lank einfacher Bedienung geringer Neben- 
ber hinaus ist die Mascbine durcb Anbau 
Rundschleifens vorkommenden Arbeiten 


atzfahig. 


Die Arbeitsweise der spitzenlosen Rundschleifmasehiue 

Der grundsiitzlicbe Aufbau fiir das spitzenlose Rundschleifen umfaBt stets: Die Schleifscheibe, der die 
licbe Zerspanungsarbeit zufallt, die Regelscbeibe (auch Vorschubscheibe genannt), die als ein init dem 
stuck kammendes Reibrad aufzufassen ist und die Umfaugs- und die Vorschubgescbwindigkeit des Werks 
regelt, sowie die Werkstiickauflageschiene, die dem Werkstiick in Verbindung mit der Regelscbeibe ei 
wandfreie Abstiitzung gibt. Das Arbeitsergebnis hiingt wesentlich von dem Zustand und der Einstellung 
drei Faktoren ab. Je nach ZweckmaBigkeit und Form des Werkstiickes schleift man im Durchgangs- o 
Einstecbverfahren. 
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Regelspindel und Getrieberader verden di 
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Die hydraulische Anlagt 


- bestehend aus dem in zwei Olbehiilter geteilten Kastcr 
ist im Hohlraum der Masohine gut zugiinglicii untergebj 
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Alle Schaltknopfe sind an einem Schaltpult iibersichtlich zusammengcfaBt. Dioht di 
Hauptsclialter. Im FnU der Maschine sind die Schaltgeriite und Sicherungen iibersi 
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durch den hydroelektrischen Schalter bewirkten Anlauf ant die normale Drehzahl 
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Die Abrichtcinrichtung aiif der Regelschcibenseite 

- fiisl sonkrccht uber der Rcgclsclieibc angeordnet - ist im gleiclien Wiiikcl cinstcllbar wic die „aiif Vi 
scliriiggcstellto Rcgelspindellagening, rvas crforderlicli ist, damit die Bcruhrungslinie zwiseben Works 
erade ist. AuBerdem ist noch die MBglichkeit vorhaixdeu, die gesamte Sclilittenfub 
mig nacli vorn zu neigen, wodiircli Kegel z-\visclieu 1:20 uud 1:10 noch geschliffei 
xriclitcn crfolgt in gleicher Weise tvie auf der Sclileifschcibenseite. Diese Abrichteinri' 
initgeliefert. Fur prolilierte Werkstiitke - worauf besoifders aiifmerksam gcmacht wi 
uiigen niit Profiliereinrichtuiig erforderljch; es wird eftipfohlen, diese gleich init der 
die Abschnitt Profilabrichteiurichtung miter Ziisatzeiiirichtnngen). 


koiincn. 


Der Werkstiiekboek fiir Durchgangsschleifen , ° 

ist zivischen der Sclileif- uiid Regelscheibe auf .deni Ziriscdiensclilitteii mitte 
befestigt. Der groBe voiii Werkstiiekboek zu iiberbriickende Durcliniesserunter 
uuterteilt, von 2 bis 75 mm Durclimesser ulid vbii 60 bis 12 d jiiiif Durchinessc 
der beideii Werkstilckbocke initgeliefert. In d'em Werkstiiekboek ist die nach 
ansteigende je nacli dem Werkstiickdiirclimesser verschiedeii breite Werkstiiekauflageschiene befe, 
Hilfe eiuer Auswahl von iinter die Schie'ue zu legendeu geschliffenen Rundstahlstaben kann die ! 
Werkstiickes iiber den Selieibe uinltle ii nach Erfordernis eingestellt werden. Die Richtwerte fiir di 
einstellung des Werkstiickes enthalt die Bedienaniveisniig. Die zu schleifenden durch seitlich.e Fiihrun 
gehalteiieu Werkstiicke sollen - von den Scheiben erfaBt - olme Richtuiigsande 
treten uud ihn ohne Richtungsiinderung - ivieder durch seitliche Backen gefii' 


PaBfedei 


Schleifsclieibe hi 


Sclile; 







/ 






/■ 





Die Schleif- und die Regelscheibe 

Von besouderer Wichtigkeit ist es, beim spitzenloseii Rundschleifen die fxir den zu schleifeuden Werkstofl' 
ricbtige Scbieifscbeibe zu verwenden, binsicbtlicb der Harte, Kbrnung und &iite. Ebenfalls xvichtig ist die 
Biudung und die Qualitat der Regelscheibe. Hbckstleistungen sind bei unserer Maschiue wie auch bei jeder 
anderen spitzenloseii Ruudscbleifmascbiue abbangig von der richtigen Wahl dieser Sche.iben. 
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Werkstiickauflageschienen fur Durchgangsschleife. 


SPEZIAL-ZUSATZEINRICHTUNGEN 

Stangenscbleifeinricbtung fiir Bereicb 3 m oder 6 m Lange und 2-13 mm Durchmesser, 12-60 mm Durcbmesser' 
und 30-60 mm Durchmesser- des Werkstuckes • Oszilliereinrichtung filr Scbleifspindel (bydraulisch) • Auto- 
matische Rollenzufiibrung fiir Kugellagerringe • Einlegevorricbtung fiir Spezialeinstecharbeiten • Einstecb- 
stiitzvorricbtung • Planabricbtvorricbtung • Radienabrichtvorricbtung • Automatische Zufubreinricbtungeu 
mit Magazinen ■ Automatische Kiiblmittelabstellung • Kiihlfliissigkeitsfilter • Automatische Einstecheinrichtung 
(hydraidisch) • Abrollabrichtgerate fiir Sehleifscheibe ■ Zufiihrgeradrinne mit Kousol fiir Durchgangsschleifen 
Zufiihrschragrinne mit Konsol fur Durchgangsschleifen • Abfiihrrinne mit Konsol fiir Durchgangsschleifen 
Spritzschutz fiir Durchgangsschleifen • Spritzschutz fiir Eiustechschleifen • Schleifscheibenaufnahme • Regel- 
scheibenaufnahme. Aufier dem angeftihrten Sonderzubehor kpnneu Spezialeinrichtungen fiir ausgesprochene 
Massenfertigung unter Beriicksichtigung der jeweiligen Arbeitsbedingungen geliefert verden. 

‘ = ohne Antrieb siehe Stangenschleifemrichtung 


u leinigoii. Die von cler Pumpc gofordei te FUissigkeil; (HeUl liber einoji Kogiiliorliaiin ziif K iiliJinill. 
einrichtuugen fiir das Diircligangsschleifen 

rkstuclcauflageschieneii — in der okeren Brcitc. jc nacli Werksf.uekdurclmicsser gesUift und vorzuj 
rtmetall bestiickt oder bei geringerer Beanspruchung aus Jegiertem Stahl bergestellt nnd gebiirt 
levfalleii aus SpezialguBciseii oder Bronze und derglcicben gel’c.rtigt - stehen iibcr die Sebeibe: 
1 dem Werksttick vor und hinter dem Schleifspalt, in Verljindung init den Fuhrungsleisten, c 
e Ftihrung zu geben. Filr kurze Massenteile ist dor Anbau eiuer Zufulirschragrinnc oder bei schr 
ahlen automatische Zufuhreinrichtuugen, mit deren HiU'e die Werkstuckc in den Scbleilspalt 
; werden, zweckniaBig. Hinter dem Schleifspalt gelangen die Teilc in gleicbcr Weise dtirch die Abfiil 
1 Sammelbeb alter. 


atische RoUenzufiihrung fiii- Kugellagerriiige 

notwendig, das Scbragstellen und Taumeln von Kugellage.rringen und ahidiclieii Teilen tvahia 
ens zu verhindern und vor allem beim letzten Durcbgang durcb den Schleifspalt und geringei 
rie das Anschleifen von Fliichen zu vermeideu. Dafiir wuvdc die Rollenzufuhruug enttvickelt, di 
eren 'Werkstlickbock benotigt und auf dem Zu’ischenschlitten befestigt ist. Sic bostcht aus einer 
Tragrollenwalze und einer entspreebend langen Leitstange. Die Rollenwalzc kann durcli Weeks 
ben verschiedene Zufuhrgeschwiudigkeiten umgestellt werden. Man laBt sie die Werkstiickc m 
vindigkeit zuftihren, die ein wenig groBer i.st als die Vorscbubgeschwindigkeit, wodurch ein 
ider Druck in der Langsrichtung entsteht, der die Binge am Scbragstellen und Taumeln hindert. Di 
e Vorriebtung die Werkstiicke bereits dreliend zufiilirt, wird das Anschleifen von Flachen verb 
i^'orteile bringt die Rollenzufiitirung, die filr Binge von 40 bis 140 mm Durchmesser vorgesehen 
luBerdem nock wesentlich zur Enllastung des Schleifers bei und maebt eine Hilfskraft, die bis' 
ireichen der Binge beschiiftigt war, uberflilssig. 

angenschleifeinrichtung 

mint zur Fiihrung besonders langer Werkstiicke und ausgefiihrt fiir Teile bis 60 Durchmesser X 3( 
oder 60 Durchmesser x 6000 mm Lange - bestelit aus den am Zwiscbensclilitten beiderseits befe 
n und den diese Wannen unterstiitzenden Tragbbcken. Staiigen von 2 bis 13 mm Durchmesser 
r geharteten Riniie gefiilirt, wahreud fiir das Bereich voii 12 bis 60 mm Durchmesser bzw. 30 bis 
nesser Rollenbocke auf die Wanne aufmontiert sind, in denen vor der Schleifscheibe Staldrollen 
hleifscheibe aber Brouzerollen gelagert sind. Fiir die Durchmesserberciclio 12 bis 60 mm und 
wird ein Vorschubantrieb mits'eliefert. der mittels Reibsclieiben. die durcb ciuen einstellbarcn 












Die Einlegevorrichtung fiir Spezialeinstecharbeiten 

ermiiglioht das spitzenlose Rundschleifen von Teilen, die infolgo ilirer Form oder ihres Gewiclits - z. B. infol 
beiderscits vorstehender Bundc - von Hand nicht mcbr gefahrlos zwischen die Schciben eingelegt werd 
kOnnen. Dicse Vorrichtung ist an der vorderen Stirnseite dcs Einstechwerkstuckbockes befestigt. Das 
scbleifendc Wcrkstuck wird in die seiner Form entspreliende Aufnalime eingelegt, zwischen die Scheiben bine 
gefahren und auf die Werkstiickauflageschicne abgesenkt. Beim Herausnehmen erfolgt der Vorgang umgekch 
Die Betiitigung ist auBcrst einfach und geschieht von Hand rnittcls des einen Kurbelhandgriffs der Vorrichtui 
Im Bedarfsfall wird um Einsendung von ZeichnungSunterlagen gebeten. Werkstiicke, die im Einstechverfabr 
zu scbleifen sind, aber einen stark kopflastigen aus dem Schleifspalt nach vorn herausragenden Teil habt 
werden dutch ein allseitig vci stellbaresPrisrna, welches an dervorderen Stirnseite des Werkstuckbocks befest: 


und Rc 






Die Oszilliereinrichtung 

Die Oszillierbewegung - eiiie andauernde kurzliubige Liingsbewcgung - der Schleifscheibe beim spitzeal 
Riindschleifen wendet man im wesentlichen beimFertigschlcifcn an, umdieObcrflacheiigute zii steigern. (Die 
sowobl fur das Durchgangs- als aucli fiir das Einstechverfabren.) Jcdoch mussen Einstechteilc, die mil Oszi 
scliliff verseben werdeii solleu, gcniigeud breitc Einstiche babcn. Diese Oszilliereimichuiiig - init verstellbs 
Hub zwiscben 2 bis 6 mui und hydraulisch betiitigt - ist am binteren Ende der Scbleifspindcl angebaut, 
Scbleifspindel ist, wenn niclit oszilliert werden soil, in vorderster Stellvxng verriegelt. 

Die Profilabrichteinrichtungen 

FiirEinstecbsohleifarbeiten komien an Stelle der einfacben Abrichteinricbtungen aufWunsch Profilabricb 
riclitungen geliefert werden. Diese dieiien zum Abrichten der Scbeiben fur profilicrtc Werkstticke. Sie we 
von Kopierlinealen gesteuert, die profiliert, gehiirtet und den Werkstilcktolerauzen entsprechend geschl 
sind. Beim Abrichten lauft die federbelastete Tastnase des Kreuzschlittens entlang des Kopierlineals 
steuert so den Diaraaiiten. Durcb einen Handbebel kann der Schlitten zurtickgezogen und damit der 
mant von der Scbeibe abgehoben werden. Durcb eine B.andelscbraube wird der Kreuzschlitten gesicheri 
den Fall, dafi olme Kopierlineal zylindrisch abgericbtet werden soil. Ein Mittelansclilag fur die Lanj 
wegung verbindert die Bescbiidigung des Diamanten fur den Fall, dafi das 'Werkst.iick im Durcbmesser s 
stuft ist. Diese Profilabdrchvorricbtung kann auch vorteilhaft fiir Durchgangsscbleifen verwendet werden. 







Die Planabrichtvorrichtung 

hat die Aufgabe, die Stirnseite der Schleifscheibe plan oder einige Gi-ad hinterdreht abzurichten, wenn an 
dem zu scbleifenden Werkstiiok auBer dem Durcbmesser eine planseitigo Flache geschliffen werden soli. Die 
Vorrichtuug wird an der vorderen Stirnseite des Einstechwerkstuckbookes befestigt. Um abzurichtcn, muB der 
Schleifer den Diamanten dutch Schwenken des Handhebels iiber die stirnseitige Flache der Schleifscheibe fahrcn. 


ist an der Ruckwand der Maschine befestigt und wird dutch die Einstechbewegung gesteuert. Sie hat die 
Aufgabe, die Zufubr zur Kuhlmitteldiise zu unterbrechen, sobald der Schleifspalt nacb Fertigscbleifen eines 
Werkstiicks wieder geiJffnet wird. 

Die komplette Kuhlmittelzufuhrung besteht aus dem Kublmittelabsperrbahn, den Rohrleitungen zu dicsem 
und zum Schleifscbeibendiamanten nebst AnscbluBschlaucben und der Kuhlmitteldiise, die zum Scbleifscheiben- 
durchmesser cinstellbar ist. Die Regelung der Kiiblmittelmenge geschieht von Hand. 







